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Abstract: 

DD 159611-A 



Metal strands or wire, coming from an extrusion or wire drawing plant, are metal 
coated by passing them through a coating chamber having inlet and outlet dies. 
The chamber is continuously filled with coating metal paste which has been 
pulverised or softened by melting, amalgamising or extrusion pressure. The 
metal paste is extruded through the annular gap between the conical opening of 
the outlet die and the strand or wire and is bonded to the strand or wire under 
conditions similar to friction welding conditions. 

An adherent, uniformly thick, high density metal coating having optimal surface 
quality can be produced as a finishing step in an extrusion or wire drawing plant 
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metallischer Uberzuge auf Strangmaterial oder Draht fur den Einsatz an StrangpreB- oder 
Drahtziehanlagen. Sie hat zum Ziel, Grundmetalle minderer Qualitat und/oder guter mechanischer 
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ReibschweiB- und StrangpreBtechnologie und umhullj einen Rohstrang oder -draht mit einer 
weitgehend gleichmaBig dicken und dichten, mechanisch verfestigten und sicher auf dem 
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erweicht bW pulverisiert mit FluBjJnd/oder fcchmiermitteln als Paste zufuhrbare 
Oberzugsmetalle. 4 \ 
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HERSTELLUHGSVERFAHREN EUR METAILISCHE t)BERZu"GE 
AUF STRANGMATERIAL ODER DRAHT 

Anwendun^spebiet de r Erfindung; 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren und die erf orderliche 
Einrichtung zum Aufbringen metallischer uberziige auf Strang- 
material oder Draht fur den Einaatz an StrangpreB- oder 
Drahtziehanlagen. Sie hat zum Ziel, Grundmetalle minderer 
Qualitat und/oder guter mechanischer Festigkeit korrosions- 
achiitzend, loWschwallotbar, gut elektrisch leitend oder 
in anderer Weise vorteilhaft zu Uberziehen. 

Charakteriatik der bekannten technischen Loaungen 

Es gibt eine Reihe von Technologien zum Aufbringen metal li- 
acher. Uberziige auf Strangmaterial oder Draht: 

- Galvaniaieren/Hartgalvanisieren, 

- Tauchen in schmelzendes jletall, 

- Doublieren, d.h. BinfUhren dicken Strangmateriales oder 
Drahtes in gefugtes oder fugenloses Rohr (Charnier) und 
gemeinaamea Ziehen auf Enddurchmesaer, wobei Grundmetall 
und Deckachicht miteinander verschweiBt sind oder nicht, 

- apiralformigea Umwickeln einea Rohdrahtea mit Metallband 
und nachfolgendea gemeinaamea Ziehen auf Enddurchmesaer 
ohne und mit VerachweiSef f ekt . 

Galvanische Schichten Bind nicht so dicht wie aus Walz- 
und Ziehprozessen hervorgegangene Metalle. 
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Dae kann auch durch Hartgalvanisieren nicht in alien Fal- 
len auegeglichen werden. Sie haften nicht an alien Stel- 
len sicher und blattern bei weiterer Bearbeitung manchmal 
ab. Teilweise sind dritte Metalle als ttbergangsschichten 
notwendig, komplizieren den Arbeiteablauf und erreichen 
trotzdem nur bedingt Bicheres Haften. 

Beim Tauchen in schmelzende Metalle ist die Haftsicher- 
heit ebenfalls stellenweise nicht gewahrleietet . Die Schicht- 
dicke des Uberzuges weist erhebliche Unterschiede auf . Das 
fUhrt zu Schwierigkeiten bei weiterer Bearbeitung. Das nach- 
folgende Ziehen zum Glatten und Verfestigen fiihrt nur be- 
dingt zu guter Qualitat. 

Das Doublieren und spiralformige Umwickeln aind - insbeeon- 
dere mit VerschweiQeff ekt - hohen und hiichsten AnsprUchen 
genUgende, aber teure Technologies Sie setzen Metalle mit 
guter, naherungsweise gleicher mechaniacher Peatigkeit vor- 
aus. Sie eignen sich -nicht fur weiche Uberzugsmetalle . 

Zlel der Erfindung 

Durch die Erfindung soil auf hinreichend mechanisch festes 
Strangraaterial Oder Draht eine sicher haf tende metallieche 
Schicht in gleichmaBiger Dicke, hoher Dichte und optimaler 
OberflSchenglite aufgebracht werden. Das Uberzugsmetall kann 
weicher sein als das Grundmetall ♦ Das Verfahren soil in den 
PertigungsprozeQ auf Strangprefl- oder Draht ziehanla gen ein- 
bezogen werden. 

Durch eine einfache Zusatzeinrichtung sollen Grundmetalle 
von minderer Qualitat und/oder guten mechanischen Eigenschaf- 
ten durch bes'onders geartete Metalle Ucerzogen und veredelt 
werden. Der ttberzug soil z.B. dem Korrosionsschutz und/oder 
der Lb't-/Schwall5tfahigkeit bzw. einer hohen elektrischen 
Leitfahigkeit bzw. anderen Zwecken dienen. 
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Darlegung des We sens der Erflndung 

,D a e ziel der Erfindung wird dadurch erreicht, daB der Roh- 
strang Oder Draht zwischen zwei StrangpreB- oder Zieh-Matri- 
zen durch eine Beschichtungskammer lSuft, die mit beliebig 
durch SchmelzfluB, Amalgamieren oder unter PlieBpreBdruck 
erweicht bzw. pulverisiert mit PluB- und/oder Schmiermitteln 
zu einer Paste angeriihrt vorliegendem tfberzugsmetall gefttllt 
ist. Die Ein.lauf- und die Auslauf-Matrize sind entweder in 
die Wande der Beschichtungskammer integriert oder abgedich- 
tet ausweehselbar feet montiert. Die Einlauf-Matrize hat 
eine durch den StrangpreB- oder Ziehvorgang selbst gewahr- 
leistete Abdichtfunktion. Die Auslauf-Matrize ist urn die 
doppelte Dicke der angestrebten Oberzugsschicht groBer. Sie 
laflt in dem sich bildenden Ringspalt zwischen Matrizen- 
offnung und Rohstrang oder Draht einen Strangprefiprozefi fur 
die Umhullung entstehen. 

Ln konischen Hals der Auslauf-Matrizen-Offnung ergeben sich 
durch die Dynamik des StrangpreB- oder Ziehprozesses extrem 
erhohte Druckverhaltnisse . Dadurch k'ann der Vorgang so ge- 
steuert werden, daB in der Auslauf Bf fnung gegen Halsende 
jene Druckschwelle Uberschritten wird, bei der gegen den 
Widerstand etwaiger Schrautz- und/oder Oxidschichten an den 
Grenzschichten eine atomare Diffusion eingeleitet wird, 
wie sie vom Reibschweiflen bekannt ist. 

SprBde Schmutz- und/oder Oxidschichten werden durch den 
StrangpreB- oder Ziehvorgang in der Einlauf-Matrize aufge- 
rissen und kommen nach Verlassen der Einlauf-Matrizen- 
Offnung nicht mehr mit Luf t und dem darin enthaltenen Sau- 
erstoff in Kontakt, sondern nur noch mit dem Giillgut der 
Beschichtungskammer. Dadurch wird das Entstehen atomarer 
Diffusionsvorgange an den Grenzschichten zwischen Grund- 
und Uberzugsmetall vorbereitet. 
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Extreme Druckverhaltnisse im Hale der Auslauf-Matrizen- 
Offnung konnen nur gesichert werden, wean die Durchmesser- 
differenz zwischen Einlauf- und Auslauf-Matrizen-Offnung 
gering ist und zwischen einigen tausendstel und einigen 
hundertstel Millimetern toleriert. Bei wesentlich grBBerer 
Differenz, d.h. bei groBerer Schichtdicke vermindern sich 
die Druckverhaltnisse. Die Druckschwelle fiir beabsichtigte 
atoraare Diffusion wird nicht mehr erreicht und das eichere 
•Haften der Umhiillung auf dem Grundmetall ist in Frage ge- 
stellt. 

Voraussetzung fiir den Einsatz des Verfahrens ist ein Roh- 
strang Oder -draht, der unter dem in der Beschichtungs- 
kammer herrschenden Druck nicht erweicht und reiflt. Das ijber- 
zugsmetall dagegen kann von geringer Festigkeit oder/und f lUs- 
sig, sogar bei Raumtemperatur flUssig bzw. teigig sein, wie 
das bei Amalgamen der Fall ist. Es konnen auch pulverf ormige 
mit FluB- oder/und Schmiermitteln zu einer Paste angeriihrte 
Metalle in die-Beschichtungskammer gepreflt und als umhullen- 
der Uberzug auf den Rohstrang oder -draht aufgebracht werden. 
Weiche und/oder schmelzf liissige , teigige oder pastenartige 
Uberzugsmetalle bereiten keine Schwierigkeiten beim Zufuhren 
in die Beschichtungskaramer zwischen Ein- und AuBlauf-Matrize : 
Blei, Zinn und deren Legierungen oder Woodsches Metall sowie 
ahnliche Legierungen, Quecksilber bzw. Amalgame (z.B. mit 
Silber oder/und Gold) und sohlieSlich Metallpasten, bei denen 
auf Kosten der Dichtheit des Uberzuges auch Metalle rait einer 
Harte zum Einsatz kommen kSnnen, die dem Grundmetall nahe- 
kommt, gleich ist oder dariiberliegt . 

Nach diesem Verfahren aufgebrachte metallische Uberztige haf- 
ten mit einer von ReibschweiBvorgangen her bekannten Sicher- 
heit auf dem Grundmetall, sind mechanisch verfestigt, haben 
weitgehend gleichmaflige Dicke und erreichen eine Oberflachen- 
giite, die der Politur des Raises der Auslauf-Matrizen-Of f-- 
nung entspricht. 
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Auch die Dichtheit des Uberzuges iet iar allgemeinen gewahr- 
leistet. Lediglich bei pulverisiert ala Paste zugefiihrten 
Uberzugsmetallen, die in ihrer Harte dem Grundmetall gleich 
sind Oder dessen Harte Ubertreff en, gibt es Vorbehalte hin- 
sichtlich der Dichtheit. 

Ausfuhrunpsbei spiel 

Die Abbildung zeigt. einen Schnitt durch den wesentlichsten 
Tell der Einrichtung zum Herstellungsverf ahren fttr metal- 
lische Uberziige auf Strangmaterial Oder Draht, die in den 
ArbeitsprozeB an StrangpreB- Oder Drahtziehanlagen einge- 
fUgt oder demselben nachgeschaltet wird. 

Ein in Ublicher Weise. angespitzter Rohstrang oder -draht 
wird durch die Einlauf-Matrize 4, die noch leere Beschich- 
tungskammer 9 und die Auelauf-Matrize 5 gesteqkt und in 
Pfeilrichtung gezogen. Die Einlauf-Matrize A hat abzudichten 
und laBt.an der Seite des eintretenden Rohstranges oder 
-drahtes 1 kein Piillgut der Beschichtungskammer 9 austreten. 
Die Auslauf-Matrize 5 hat eine Offnung, die um das Doppelte 
groBer ist als die beabsichtigte Dicke des Uberzuges und 
laBt in dem sich bildenden Ringspalt einen StrangpreBvorgang 
fur die Umhiillung zu. 

Durch eine elektrische, eiektro-hydraulische oder andere 
Presse mit Stempel 6 oder auf sonstige Weise wird tiberzugs- 
metall 7 aus DruckgefSB 3 durch Kanal 8 in Beschichtungskammer 
9 und von dort weiter in den Ringspalt zwischen konischer 
Offnung der Auslaufmatrize 5 und Rohstrang oder -draht i ge- 
drUckt und yon der wirksamen InnenflSche der Auslauf-Matrize 5 
in das Grundmetall gequetscht, wo es sich nach Uberschreiten 
einer bestimmten Druckschwelle unter reibschweiSShnlichen Be- 
dingungen mit dem Rohstrang oder -draht 1 zum veredelten. 
Strang oder. Draht 2 ale dessen Umhiillung fest verbindet. 

: j 
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Die fiir manche Falle notwendige Beheizung ohne/mit Regel- 
einrichtung und Warmeisolation des DruckgefaBes 3 *it Ka- 
nal 8 und Beschichtungskammer 9 sind nicht dargestellt. 

Bei elektrischer Druckversorgung und insbesondere hohen 
Drucken aind elektrisch isoliert montierte Stromabnehmer 
11 auf starr mit dem DruckgefaB 3 verbundenen AbstUtzungen 
10 vorgesehen, die nach dem bekannten Ruhestromprinzip iiber 
den Rohstrang Oder -draht 1 zum DruckgefSB 3 und den Abstiit- 
zungen 10 eine Uberwachung realisieren, die bei DrahtriB ein 
Relais abfallen und die Druckerzeugung auBer Betrieb gehen 
laflt. Die Stromabnehmer 11 sind in gemigend groBem Abstand 
vor der Einlauf-Matrize 4 anzuordnen, urn den Druck in Be- 
schichtungskammer 9 rechtzeitig abzubauen, bevor Uberzugs- 
metall 7 nutzlos austritt, wenn die Offnungen an der Ein- 
lauf-Matrize 4 und der Auslauf-Matrize 5 bei herausgezo- 
genem Draht lyiverschlossen sind. 
<~ 

In einem anderen Anwendungsbei spiel fiir Erprobungszwecke 
kann der Druck am Stempel 6 mittels Gewindespindel erzeugt 
werden. Urn bei handbetatigter Gewindespindel die Kraft am 
Stempel 6 fiir eine gewisse Zeit auf rechtzuerhalten, muB eine 
extrem starke Peder zvvischengeschaltet werden. 
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Erfindunftaanapruch 

1. Herstellungsve.rfahren fur metallische OberzUge auf Strang- 
material oder Draht und erforderliche Einrichtung fur 
StrangpreB- oder Drahtziehanlagen, gekennzeichnet dadurch- 
daB ein Rohatrahg oder -draht (1) im Verlauf des Strang- 
preB- Oder Drahtziehvorgangea zwiachen Einlauf-Matrize 

(4) und Aualauf-Matrize (5) durch eine Beachichtungskam- 
mer (9) geleitet wird, die mit beliebig durch Schmelzf lufl, 
Amalgamieren bzw. unter PlieBpreBdruck erweichtem oder pul- 
verisiert als Paste vorliegendem tiberzugsraetall (7) gefullt 
ist, welches durch eine elektrische, elektro-hydrauliche 
oder andere Presse mit Stempel (6) bzw. auf sonstige Wei- 
se in den Ringspalt zwischen Rohstrang oder -draht (1) und 
koniacher Offnung der Auslauf-Matrize (5) gedriickt und 
unter reibachweiBahnlichen Bedingungen mit dem Grundmetall 
feat zu einer korroaionaechtttzenden, l£t-/achwallotf ahigen 
Oder gut elektriach leitfahigen bzw.. in anderer Weiae vor- 
teilhaften Umhullung verbunden wird zum veredelten Strang 
oder Draht (2). 

2. Herstellungsverfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Einlauf-Matrize (4) und die Aualauf-Matri- 
ze (5) entweder in die Wande der Beachichtungskammer (9) 
integriert oder auewechaelbar dicht montiert wird, daB 
die Einlauf-Matrize (4)' mittela des einlaufenden Roh- 
atrangea oder -drahtea (i) eine Abdichtfunktion reali- 
aiert und daB die Auslauf-Matrize (5) mit ihrer Offnung 
um die doppelte Dicke der UmhUllung grbBer iat als die 
Einlauf-Matrize (4), wobei die Durchmesserdif f erenz zwi- 
schen einigen tauaendatel und einigen hundertatel Milli- 
metern toleriert, um an der wirkaamen Innenflache im Grenz- 
bereich zwiachen Grundmetall und Deckachicht die zur Ein- 
leitung reibachweiBahnlichen Prozesse notwendlge Druck- 
achwelle zu Uberschreiten. 
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3. Herstellungsverfahren nach den Punkten 1 und 2, gekenn- 
zeichnet dadurch, dafi bei elektrisch erzeugtera Druck in 
geeignet groBem Abstand vor der Binlauf-Matrize (4) an 
einer etarr mit dem DruckgefaB (3) verbundenen Absttit- 
zung (10) elektrisch isoliert Stromabnehmer (11) vorgese 
hen sind, die bei DrahtriB einen Ruhestrom unterbrechen, 
ein Relais abfallen und den Druck in der Beschichtunge- 
kammer (9) insbesondere f tir hohe Drticke rechtzeitig zu- 
saramenbrechen laseen, bevor ttberzugsmetall (7) nutzlos 
aus den unverschlossenen Gffnungen der Binlauf-Matrize 
(4) und der Aualauf-Matrize (5) austritt. 

4. Herstellungsverfahren nach den Punkten 1 bis 3, gekenn- 
zeiclmet dadurch, dafl zur Gewahrlei stung der richtigen 
Temperatur das DruckgefaB (3) mit Kanal (8) und Beschich 
tungskaramer (9) gegebenenfalls beheizt, mit einer Regel- 
einrichtung ausgeriistet und gegen Warmeverlust isoliert 
werden. 
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